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ABSTRACT : PURPOSE: To obtain light weight or the like of an edged tool, by coating a high hardness 
and wear resistant material to a base material of the edged tool through the method of 
flame spraying and forming a not easily damaged edge point end part with a simple 
process while using the material with excellent corrosion resistance and cutting quality 
further with high and low melting point as the base material of the edged tool. 

CONSTITUTION: A very soft steel plate 1 used as the base material of an edged tool is 
processed with sandblasting, and then alloy powder is flame sprayed to one side of the 
plate 1 to form a coating layer of WC-Co in 150^m thickness. Then after the plate 1 is 
cooled to adjust its temperature rise by Ar gas, and then a side is cut throughout from the 
plate 1 to the layer 2 to grind a surface of the layer 2 and obtain an edged tool 4 having an 
edge point 3. In this way, cutting quality equal to that of a conventional edged tool 
consisting of carbon steel has been shown while durability has been understood about two 
times the conventional one, and the tool can be obtained at a low price because of no 
necessity for high temperature heat treatment. 
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(57) Abstract: The invention relates to a method for the production of a 
cutting too], more particularly saws, cutting rules or punching tools, com- 
prising a band-shaped or disc-shaped support material (1); a cutting area 
(2) in the form of a powder alloy is applied on the edge of said support 
material, which is located substantially edgewise, and said cutting area is 
melted during application, preferably by means of a laser beam, and then 
hardened on said edge. The invention is characterized in that at least the 
cutting area (2) projecting beyond the side surface of the support material 
(2) is subjected to heat forming in the area of the support strip on which the 
powder material has already been applied and in which hardening takes 
place. In another embodiment, threshold intensity of the laser beam for 
plasma formation is not exceeded once the laser beam strikes the mate- 
ria] to be melted. The invention also relates to embodiments, a device for 
implementing the method and the tools thus produced or their blanks. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Zerspanungswerkzeuges, insbesondere Sagen, Schneidli- 
nien oder Stanzmesser, bestehend aus einem bandformigen oder schei- 
benformigenTragermaterial (1), auf dessen auf im wesendichen hochkant 
stehende Kante ein Schneidenbereich (2) in Form einer pulverformigen 
Legierung aufgebracht und im Zuge des Aufbringens, bevorzugt mittels Laserstrahles, geschmolzen wird und auf der Kante erstarrt. 
Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass in dem Bereich des Tragerbandes mit bereits aufgebrachtem pulverformigen Mate- 
rial, in dem dessen Erstarrung stattfindet, zumindest der uber die Seitenflache des Tragermaterials vorstehende Schneidenbereich (2) 
einer Warmumformung unterworfen wird. Eine Variante sieht vor, dass beim Auftreffen des Laserstrahles auf das aufzuschmelzende 
Material dessen Schwellintensitat fur die Plasmabildung nicht uberstiegen wird. Die Erfindung betrifft such Ausgestaltungen, eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens und die so hergestellten Werkzeuge bzw. deren Rohlinge. 
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Bandfbrmige Schneidwerkzeuge 

Die Erfindung betrifft das Aufbringen pulverformiger Legierungen auf im wesentlichen 
hochkant stehende, bandformige oder scheibenformige Tragermaterialien, fur Zerspa- 
nungswerkzeuge, insbesondere Sagen, Schneidlinien oder Stanzmesser und so hergestellte 
Werkzeuge bzw. deren Rohlinge. 

Insbesondere Bandsagen zur Metallbearbeitung mussen eine ganze Reihe von Anforderun- 
gen erfullen, um okonomisch verwendbar zu sein: Das Bandmaterial muB flexibel und 
elastisch sein, es muB nicht nur die Zugspannungen aufnehmen und ertragen konnen, 
denen das Sageband schon von seiner Montage her ausgesetzt ist, sondeni es muB dariiber- 
hinaus auch die das Band auf Biegung beanspruchenden Krafte wahrend des Sagevorgan- 
ges und die Torsionsmomente und -spannungen ertragen, die das Band bei der Drehung um 
seine Langsachse oberhalb und unterhalb des Schneidtisches bzw. vor und nach der 
Schneidstelle erfahrt. Zu all dem kommen stoBende und ratternde, somit dynamische Be- 
anspruchungen durch den Eingriff der einzelnen Zahne ins zu bearbeitende Material und 
nicht zuletzt die thermische Belastung, die im Zahnbereich und insbesondere an den Zahn- 
spitzen 600°C und mehr erreichen kann. Da die Kuhlung des Bandes eine Abfuhr dieser 
Warme bewirkt, kommt es nicht nur zu dieser thermischen Belastung, sondern auch zur 
Ausbildung eines Temperaturgradienten und den damit zusammenhangenden thermischen 
Spannungen, die sich den mechanischen und insbesondere dynamischen Beanspruchungen 
uberlagern. 

Die eingangs genannten Verfahren und die zugehorigen Vorrichtungen werden in letzter 
Zeit vermehrt verwendet, um auf Tragermaterialien mit bestimmten mechanischen Eigen- 
schaften, insbesondere hoher Zahigkeit und guter Biegsamkeit, Schneiden aufzubringen, 
die nicht nur gute Schneidfahigkeit, sondern auch hohe VerschleiBfestigkeit und andere 
Eigenschaften aufweisen, die von denen des Tragermaterials wesentlich abweichen. 

Dadurch wird es moglich, Legierungen und Verbundmaterialien zu schaffen, die mittels 
klassischer Verfahren, beispielsweise durch AufschweiBen eines Flachdrahtes auf ein 
Tragermaterial, nicht hergestellt werden konnen. 

Dabei wird Ciblicherweise so vorgegangen, dass das pulverformige Material mit Hilfe eines 
Gasstromes auf die jeweils gewiinschte Stelle aufgebracht wird und dabei, teils im Flug, 
teils im aufgetroffcnen Zustand durch einen Mochenergiestrahl, zumeist einen Laserstrahl, 
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aufgeschmolzen wird, so dass es zu einem SchweiBvorgang zwischen dem aufschmelzen- 
den pulverformigen Material und dem Randbereich des Tragermaterials kommt, wodurch 
das gewiinschte Verbundmaterial geschaffen wird. Dabei wird zwischen Tragermaterial 
und der Aufbringstelle eine Relativbewegung aufrecht erhalten (ahnlich dem herkommli- 
5 chen SchweiBen), durch die es zur Ausbildung des gewiinschten Streifens aus Pulvermate- 
rial auf dem Tragermaterial kommt. Es ist auch moglich, diesen Vorgang zu wiederholen 
und so zu mehrlagigen Gebilden zu kommen, wobei die einzelnen aufeinanderfolgenden 
Lagen gleiche oder voneinander unterschiedliche chemische Zusammensetzungen aufwei- 
sen konnen. 

10 Im Zusammenhang mit dieser Technologie sei ganz global auf die EP 0 931 180 Bl, die 
DE 199 09 390 CI, die DE 32 16 456 Al, die DE 25 42 001 Al verwiesen. Weiter abseits 
liegender Stand der Technik, der sich mit der Schaffung aufgesinterter Schichten bzw. dem 
VerschweiBen des Tragermaterials mit einem Flachdraht beschaftigt und der besonders gut 
verwendbare Legierungen nennt, sind die DE 125 49 36 A, die EP 0 078 254 A2, die 

15 AT 396 560 B. Die JP 62083480 A beschaftigt sich mit dem Aufbringen von Pulver aus 
harten Partikeln auf die Oberflache eines Korpers durch Rollen des rotgliihenden Korpers 
im Pulver und anschlieBendes Eindriicken des Pulvers, die US 5,837,960 A beschaftigt 
sich mit dem Aufbringen von Pulver auf ein Substrat unter dem EinfluB eines Laserstrahls, 
um Schicht fur Schicht einen Gegenstand aufzubauen, wobei die erzielten Aufbauge- 

20 schwindigkeiten im Bereich von einigen Gramm pro Minute liegen, somit nur fur feinst- 
mechanische Probleme verwendbar sind. 

Die WO 93/21360 A schmilzt mittels Lasers die Oberflachenschicht eines beschichteten 
Werkstuckes auf, um mittels der so erreichten Umschmelzung zu gewiinschten Oberfla- 
cheneigenschaflen zu kommen. 

25 Ein anderer Weg ist in der US 4,488,882 A, entsprechend der DE 32 16 456 Al, beschrie- 
ben: Es wird dabei ein Schneidenberetch eines Schneidwerkzeuges mittels Laserstrahls 
erweicht und in die so erweichten Bereiche werden Partikel aus Wolframcarbid oder ande- 
re Hartstoffe eingebracht, die eine GroBe von 0,3 mm bis 1,5 mm aufweisen. Es dient hier 
das Grundmaterial des Schneidwerkzeuges als Matrix, ahnlich wie bei einer Schleif- 

30 scheibe, in der die eigentlich spanenden Partikel sitzen. Fur Sagen mit im Vergleich dazu 
„makroskopischen << , vor aber allem mit geometrisch definierten spanabhebenden Berei- 
chen, aber auch fur Schneidlinien etc. ist dieser Vorschlag vollig unbrauchbar. 
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Wie aus obiger kurzer Schilderung hervorgeht, erfolgte die Ausbildung des Bereiches, der 
aus dem pulverformigen Material besteht, und die Verbindung mit dem Tragerband, im 
fplgenden kurz „Schneide" genannt, durch das Aufschmelzen des Pulvers und eines dim- 
nen Bereiches der Kante des Tragerbandes, somit durch ein Verfahren, das metallurgisch 
5 einem SchweiBverfahren ahnlich ist. Ahnlich einem SchweiBverfahren ist auch die thermi- 
sche Belastung des Materials und ahnlich, wie bei einer SchweiBnaht, sind auch beim 
Auflegieren des Puivers verschiedene Gefiigeausbildungen wahrend des Erstarrens des 
aufgebrachten und fur kurze Zeit verflussigten Pulvers und des Randbereiches des Trager- 
materials die Folge. 

10 Als augenfalligste Erscheinung und mit bloBem Auge sichtbar ist die auBere Form des 
aufgeschmolzenen Pulvers nach seinem Wiedererstarren, da es durch die groBe Oberfla- 
chenspannung, die ftir geschmolzene Metalle typisch ist, zur Ausbildung eines im Quer- 
schnitt praktisch kreisformigen, insgesamt somit stabformigen Gebildes auf der Kante des 
Tragermaterials kommt. 

15 Im Zuge des Erstarrens kommt es im Kleinen zu all den Besonderheiten und metallur- 
gischen Vorgangen, wie sie beispielsweise vom GieBen von Blocken oder vom Strang- 
gieBen her im GroBen bekannt sind, so zur Ausbildung eines speziellen GuBgefliges u.dgl. 
mehr. 

Bei der Weiterverarbeitung dieser Rohlinge wird das seitlich iiberstehende, rundstabartige 
20 Gebilde durch einen spanenden oder schleifenden Arbeitsschritt abgetragen und die 
Schneide in die gewunschte Form gebracht. Da das stabartige Gebilde, wie oben ausge- 
fulut, aus einem besonders widerstandsfahigen und fur die Ausbildung einer Schneide 
bestmoglich geeignetem Material besteht, ist diese spanende oder schleifende Bearbeitung 
auswendig und kostspielig. 

25 Die Erfindung hat das Ziel, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines 
Verfahrens anzugeben, durch das die metallurgischen und physikalischen Eigenschaften 
des fertigen Gegenstandes, insbesondere in seinem Schneidenbereich, deutlich verbessert 
werden und das auch im industriellen MaBstab wirtschaftlich durchfiihrbar ist. 

ErfindungsgemaB geschieht dies dadurch, dass in dem Bereich des Tragerbandes mit be- 
30 reits aufgebrachtem aufgeschmolzenen pulverformigem Material, in dem dessen Erstar- 
rung stattfindel, der im wesentlichen kreissegmentfbrmigen Querschnitt aufweisende und 
Ciber die Seitenflache des Tragerbandes vorstehende Schneidenbereich durch Warmum- 
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formung in die gewunschte Form, zumeist im wesentlichen in Flucht mit den beiden Seite- 
nebenen des Tragerbandes, gebracht wird. 

Durch diese MaBnahine erreicht man einerseits, dass bei der nachfolgenden Endherstellung 
der Schneide nur wenig oder kein Material seitlich des Tragerbandes abgetragen werden 
5 muB und dass andererseits durch die Warmumformung (hot working), das sich im Zuge 
des Erstarrens gebildete GuBgeftige mit netzartiger Struktur zumindest zum Teil zerstort, 
namlich zertriimmert wird und man ein Gefuge erhalt, dessen Eigenschaften, insbesondere 
dessen Duktilitat, gegenuber dem urspriinglichen Gefuge wesentlich verbessert ist. 

Es ist selbstverstandlich nicht notwendig (und in vielen Fallen auch nicht erwiinscht), ein 
10 mit den Seitenebenen des Tragerbandes genau fluchtendes Gebilde des Schneidenbereiches 
zu schaffen, es ist bei Verwendung von Walzen zur Umformung des eben erstarrten 
Schneidenbereiches auch moglich, konische oder gestufte Walzen zu verwenden, urn einen 
gewiinschten Querschnitt zu erreichen, auch ist es moglich, Walzen zu verwenden, die 
iiber ihren Umfang unterschiedliche Durchmesser aufweisen und so eine Art „Schrankung" 
15 zu schaffen. Unter Schrankung wird sowohl eine iiber die Lange des Tragerbandes variable 
Dicke des erhaltenen Schneidenbereiches als auch eine abwechselnd mehr zur einen Seite 
und mehr zur anderen Seite gerichtete Verformung des Schneidenbereiches verstanden. 

Die Walzen bedurfen selbstverstandlich intensiver Kuhlung und mussen mit einer passen- 
den Oberflache flir die Beanspruchung, der sie ausgesetzt sind, ausgestattet sein, doch ist 
20 es ftir den Fachmann auf dem Gebiete der Warmumformung in Kenntnis der Erfindung 
ohne weiteres moglich, entsprechende Materialien und Oberflachenbeschaffenheit auszu- 
wahlen. 

Eine zwar nicht mit der erfindungsgemaBen Warmumformung, aber mit dem Aufbringen 
des Pulvers in sehr engem technischen Zusammenhang stehende erfindungsgemaBe MaB- 
25 nahme betrifft den verwendeten Laser bzw. dessen Steuerung: 

An sich ist die Aufbringung metallischer Schichten einer bestimmten Zusammensetzung 
auf metallischen Substraten einer anderen Zusammensetzung durch ein Verfahren wie das 
oben beschriebene bekannt, doch handelt es sich dabei stets urn das Aufbringen auf Fla- 
chen und nicht auf Kanten, wie sie die Schmalseiten eines Tragerbandes darstellen. Wenn 
30 man das iibliche Verfahren auf eine solche Situation anwendet, erhalt man vollig un- 
brauchbare Resultate. Es wurde jedoch erfindungsgemaB gefunden, dass bei einer Redukti- 
on der [nlensital des Energieeintrages auf ein IvlaB, bei dem die Plasmabildung aus dem zu 
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verfliissigenden Substrat (entweder das Material des Tragerbandes oder das Material der 
zuvor aufgebrachten Schichte) Null oder vernachlassigbar gering ist, somit unter der 
Schwellintensitat liegt, eine gleichmafiige und alien Anforderungen gemigende Aufbrin- 
gung des Materials der gewtlnschten Zusammensetzung zu erzielen ist. 

5 Die Erfmdung wird im folgenden an Hand der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt 

die Fig. 1 rein schematische einen Querschnitt durch ein Tragerband und einen daran durch 
das eingangs erwahnte Verfahren aufgeschmolzenen Schneidenbereich, wie er unmittelbar 
nach Durchftihrung des Verfahrens erhalten wird, 

die Fig. 2 zeigt rein schematisch eine Draufsicht auf eine erfindungsgemafle Anordnung 
10 und 

die Fig. 3 zeigt, ebenfalls rein schematisch, eine mogliche Querschnittsform, wie man sie 
nach Durchftihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens erhalt. 

Die Fig. 1 zeigt einen Rohling 10, bestehend aus einem Tragerband 1 mit einem darauf 
durch Laserlegieren aufgebrachten Schneidenbereich 2. Dieser Schneidenbereich 2 weist 
15 zufolge der hohen Oberflachenspannung des geschmolzenen Metalles einen nahezu kreis- 
formigen Querschnitt auf. In einem Ubergangsbereich 3 zwischen dem Tragerband 1 und 
dem Schneidenbereich 2 andert sich die Zusammensetzung des Rohlings 10 sukzessive 
von der Legierung des Tragerbandes 1 zur Legierung des Schneidenbereiches 2, was 
durch die unterschiedlichen Schraffuren angedeutet ist. 

20 Dabei weist sowohl der Ubergangsbereich 3 als auch der Schneidenbereich 2 im wesentli- 
chen ein GuBgefiige auf, da ja diese Bereiche aus der Schmelze durch Erstarren entstanden 
sind. Dieses Gefiige und die Form und GroBe des Querschnittes positiv zu andem ist das 
Ziel der Erfmdung und wird folgendermaBen erreicht: 

Das Tragerband 1 wird, in hochkant gestellter Positionierung, in Richtung des Pfeiles 5 der 
25 AufschweiBstelle 4 zugefiihrt, an der auf an sich bekannte Weise Metallpulver entspre- 
chend der gewiinschten Zusammensetzung des Schneidenbereiches 2 dem Tragerband 
zugefiihrt und durch einen Hochenergiestrahl, zumeist einen Laserstrahl, aufgeschmolzen 
wird. Es wurde in der Darstellung aus Griinden der Ubersichtlichkeit auf Details wie die 
Ausbildung der Schutte oder Diise fur das Pulver und die Anbringung und Kiihlung fur den 
30 Laser und die Schaffung einer Inertgasatmosphare im Bereich der AufschweiBstelle 4 
verzichtet. 
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Unmittelbar nach Verlassen der AufschweiBstelle 4 liegt der Rohling 10 gemaB Fig. 1 vor 
und weist eine Temperatur knapp unterhalb des Schmelzpunktes der Legierung des 
Schneidenbereiches 2 auf. Mit dieser Temperatur gelangt der Rohling in den Umformbe- 
reich 6, in dem das GuBgeftige und der Querschnitt des Schneidenbereiches 2 verandert 
wird. Im Umformbereich 6 sind zwei Rollen oder Walzen 7 angeordnet, deren Abstand 
voneinander im Schneidenbereich der gewiinschten Starke des Schneidenbereiches zumin- 
dest im wesentlichen entspricht, eventuell mit einem geringen UbermaB fur die anschlie- 
Bende Endbehandlung. Es mussen die beiden Walzen 7 in diesem Bereich nicht zylindrisch 
sein, sondern es kann, wie rein schematisch in Fig. 3 angedeutet, durch eine kegelige Aus- 
bildung der Walzen 7 in diesem Bereich, eine ganze Anzahl von Formen und Abmessun- 
gen geschaffen werden. 

Die Walzen 7 werden gekiihlt, bevorzugt innengekiihlt, wie durch Leitungsabschnitte 8 
angedeutet ist. Die Walzen 7 mussen bei den herrschenden Temperaturen den durch die 
Zusammensetzung des Rohlings 10 und die angestrebte Fonnanderung des Schneidenbe- 
reiches 2 grundsatzlich bestimmten Kraften widerstehen konnen, was durch entsprechende 
Dimensionierung und Oberflachenbeschaffenheit erreicht wird. Auch eine zusatzliche 
AuBcnkiihlung, gegebenenfalls sogar mit fliissigem Stickstoff, ist moglich. 

Aus dem Umformbereich 6 tritt ein Halbprodukt 1 1 aus, das bereits das gewiinschte Gefti- 
ge und zumindest im wesentlichen den gewiinschten Querschnitt aufweist. Im gezeigten 
AusPiihrungsbeispiel ist unmittelbar hinter dem Umformbereich 6 ein Finalbereich 13 
vorgesehen, in dem mittels zweier Schleifscheiben 9 der Schneidenbereich 2 in die ge- 
wiinschte Endform gebracht wird. Da das Halbprodukt 1 1 bereits im wesentlichen den 
gewiinschten Querschnitt aufweist (mit einem UbermaB, das auf eventuelle Querschnitts- 
reduktionen des Rohlings Bedacht nimmt, aber wegen der Unterschiede zumindest teilwei- 
se ausgleichenden Umformung des Rohlings 10 im Umformbereich 6 gering sein kann), ist 
das abzutragende Volumen um GroBenordnungen kleiner als es gemaB dem Stand der 
Technik der Fall ist. 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte Ausfuhrungsbeispiel beschrSnkt, sondern kann 
verschiedentlich abgewandelt werden. So ist es moglich, zusatzlich zu den beiden Walzen 
7 eine diinne Scheibe bzw. eine Scheibe mit diinnem Rand von oben her in den Bereich 
zwischen den beiden Walzen 7 eintauchen zu Iassen und so auch den Kopfbereich des 
Schneidenbereiches 2 entsprechend stark zu verformen, um das GuBgeftige zu zerstoren. 
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Dies kann insbesondere dann vorteilhaft sein, wenn, beispielsweise bei der Sagenherstel- 
lung, die oben erwahnte „Schrankung" angestrebt wird, die. durch eine Scheibe mit ent- 
sprechend geformtem Rand in Verbindung rnit entsprechend unrund ausgebildeten Walzen 
7 eine solche Form schafft. In diesem Fall ist es notwendig, die beiden Walzen 7 durch 

0 

5 Zahnrader od.dergl. in Ihrer Drehung zu synchronisieren, urn die gewiinschte Form zuver- 
lafiig zu erhalten. In diesem Fall wird der Finalbereich 13, soferne er uberhaupt vorgesehen 
ist, eine andere Ausstattung haben, beispielsweise mit Formfrasern od. geformten Schleif- 



Eine andere Ausgestaltung betrifft die Moglichkeit, an Stelle des Finalbereiches 13 eine 
10 weitere thermische Bearbeitung vorzusehen, beispielsweise eine induktive Erwarmung des 
Schneidenbereiches, gegebenenfalls mit nachfolgendem Kaltwalzen (das ware u.U. auch 
ohne vorherige Erwarmung moglich) vor dem anschlieflenden Schleifen. 

Fur den Fachmann ist es in Kenntnis der Erfindung ein Leichtes, das notwendige AusmaB 
der Umformung zur Zerstorung des GuCgeftiges zu bestimmen und dem Schneidenbereich 
15 aufzupragen. 

Rein illustrativ soli uber die verwendbaren WerkstofTe folgendes ausgefuhrt werden: Als 
Grundwerkstoff konnen alle bekannten und im Zusammenhang mit Bimetallsagen als 
Material fur die Tragerbander verwendeten Werkstoffe eingesetzt werden. Als Beispiel sei 
auf die folgende Ubersicht von Grenzwerten verwiesen: 

20 Bestandteil Gew.-% 



scheiben. 



C 
Si 
Mn 



< 



< 



0,15 - 0,60 

1,5 

1,5 

0,5 - 6,5 
0,5 - 3 
4 

0,03 - 0,75 

0,15 

2,0 

0,15 

4,2 

0,01 

0,001 



25 Cr 



Mo 
W 
V 
Nb 



< 



30 Ni 



< 



Al 
Co 



< 



< 



Zr u/o Ti u/o Ta < 
B < 



35 Fe 



Rest 
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Mit der MaBgabe, dass 0,5 < Mo + W/2 < 3, und dass 0,03 < V + Nb/2 < 0,75 ist. 
Als Einzelbeispiel sei eine Legierung mit: 0,34 % C; 0,2 % Si; 0,4 % Mn; 2,9 % Cr; 1 % 
Mo; 0,4 % Ni; 0,23 % V; 0,1 % W; 0,6 % AI genannt. Der Rest auf 100 Gew.-% in der 
chemischen Zusammensetzung dieser Legierungen bildet Fe und erschmelzungsbedingte 
Verunreinigungen. 

Die einzublasenden pulverigen Bestandteile weisen bevorzugt eine GrdBe von 300 pm oder 
darunter auf. Es kann sich dabei um Werkstoffpulver auf Fe-, Ni-, Co-, Ti- Basis, deren 
Mischungen aber auch um pulvermetallurgische Schnellarbeitsstahle, Stellite sowie Car- 
bide, Nitride, Boride, Oxide deren Mischungen mit den oben angefiihrten Fe-, Ni-, Co-, Ti- 
Basislegierungen, PM-HSS, Stelliten etc. sogenannte Hartstoffsysteme, handeln. 

Es konnen die erfindungsgemaB hergestellten Rohlinge einer Warmebehandlung unter- 
zogen werden, beispielsweise einem Harten, gefolgt von einem Anlassen, wie bei 
Schnellarbeitsstahlen ublich. Als Beispiel sei Austenitisieren bei etwa 1200°C fur etwa 2 
Minuten und Anlassen bei 540°C genannt. Bei Legierungen, die ausscheidungshartbaren 
Werkstoffen entsprechen (Z.Bsp. Fe-, Ni-, Co- Basislegierungen) kann ein Losungsgluhen 
zwischen 1000 und 1200 °C und anschlieBendes Warmauslagern bei 450 bis 750°C zur 
Bildung der gewunschten intermetallischen Phasen flihren. 

Es ist selbstverstandlich moglich, ohne thermische Nachbehandlung auszukommen, wenn 
das Tragerband schon vor dem Auflegieren des Zahnspitzenbereiches bzw. Schneidenbe- 
reiches die gewunschten Eigenschaften aufweist und die Zusammensetzung stimmt. 

Als Hochenergiestrahlwerkzeuge werden bevorzugt Laser verwendet. Es konnen dabei 
prinzipiell alle bekannten Lasertypen verwendet werden, wegen der guten Strahlqualitat 
und Leistungsfahigkeit werden die C02-Laser bevorzugt. Es zeichnet sich aber bereits jetzt 
ab, dass die Diodenlaser bereits in nicht zu ferner Zukunft eine ernst zu nehmende Alterna- 
tive darstellen werden. Wenn es besonders auf die Moglichkeit ankommt, den Laserstrahl 
mittels Glasfasern zu fiihren, sind insbesondere auch Nd-YAG Laser verwendbar. 

Es konnen selbstverstandlich auch andere Energiestrahlen wie Elektronenstrahlen einge- 
setzt werden, doch werden wegen der hohen und dabei gut regelbaren Intensitat die Laser- 
strahlen bevorzugt. 

Im allgemeinen werden im Falle von Sagen die Rohlinge, wie sie in dieser Anmeldung 
beschrieben werden, an die eigentlichen Sagenhersteller geliefert, die aus den Rohlingen 
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die Zahne herausarbeiten und die notwendigen Ablangungen vornehmen. Es gibt selbstver- 
standlich auch Falle, in denen direkt im Anschlufl an die Herstellung des Rohlings die 
Endfertigung vorgenommen wird. 

Das Aufbringen des pulvrigen Bestandteiles kann uber die gesamte Lange des Tragerban- 
5 des durchgehend erfolgen, es kann aber auch abschnittsweise vorgenommen werden, wo- 
bei nur in den Bereichen Pulver auf das Tragerband geschweiBt wird, in denen beim ferti- 
gen Schneidwerkzeug die Schneiden bzw. Zahnspitzen vorgesehen sind. Es kann auf diese 
Weise Pulver gespart werden, es ist weniger Energie zum AufschweiBen des Pulvers not- 
wendig und es kann die globale Vorschubgeschwindigkeit bei der Herstellung erhoht 
10 werden, wenn die Bereiche, in denen kein Pulver aufgebracht wird, rascher durchfahren 
werden. 



\ 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung eines Zerspanungswerkzeuges, insbesondere Sagen, 
Schneidlinien oder Stanzmesser, bestehend aus einem bandformigen oder scheibenformi- 

5 gen Tragermaterial (1), auf dessen auf im wesentlichen hochkant stehende Kante ein 
Schneidenbereich (2) in Form einer pulverformigen Legierung aufgebracht und im Zuge 
des Aufbringens, bevorzugt mittels Laserstrahles, geschmolzen wird und auf der Kante 
erstarrt, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Bereich des Tragermaterials (1) mit bereits 
aufgebrachtem pulverformigem Material, in dem dessen Erstarrung stattfindet, der Schnei- 
10 denbereich einer Warmumformung unterworfen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Warmumformung die 
AuBenkontur des Schneidenbereiches zumindest im wesentlichen die iiber die Dicke des 
Tragermaterials iiberstehenden Bereiche erfaBt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Warmumformung 
15 die AuBenkontur des Schneidenbereiches im wesentlichen in die gewunschte Endform 

bringt. 

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
anschlieBend an die Warmumformung eine Erwarmung zumindest des Schneidenbereiches 
(2) und/oder ein Kaltwalzen und/oder ein Schleifen erfolgt. 

20 5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass, in Richtung der Relativbewegung zwischen dem Tragermate- 
rial und der AufschweiBstelle (4) des Metallpulvers gesehen, hinter der AufschweiBstelle 
(4) eine Umformstelle (6) vorgesehen ist, in der der Schneidenbereich (2) des Rohlings 
(10) durch Rollen bzw. Walzen (7) warmumgeformt wird. 

25 6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Umformstelle (6) in 
einem Bereich angeordnet ist, in der der Schneidenbereich (2) des Rohlings (10) eine 
Temperatur knapp unterhalb der Schmelztemperatur seiner Legierung aufweist. 
'7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass an- 
schlieBend an die Umformstelle (6) eine Vorrichtung zum Erwarmen, insbesondere zum 

30 induktiven Erwarmen des Schneidenbereiches (2), und/oder zum Kaltwalzen und/oder zum 
Schleifen vorgesehen ist. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Zerspanungswerkzeuges, insbesondere Sagen, 
Schneidlinien oder Stanzmesser, bestehend aus einem bandformigen oder scheibenformi- 
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gen Tragermaterial (1), auf dessen auf im wesentlichen hochkant stehende Kante ein 
Schneidenbereich (2) in Form einer pulverformigen Legierung aufgebracht und im Zuge 
des Aufbringens, bevorzugt mittels Laserstrahles, geschmolzen wird und auf der Kante 
erstarrt, dadurch gekennzeichnet, dass beim Auftreffen des Laserstrahles auf das aufzu- 
5 schmelzende Material dessen Schwellintensitat fur die Plasmabildung nicht uberstiegen 
wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufbringen des pulver- 
formigen Materials durch Einblasen des Pulvers in den Bereich des aufgeschmolzenen 
Materials erfolgt. 

10 10. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der La- 
serstrahl ein C02-Laserstrahl ist. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Bereich des Tragerbandes bzw. des Rohlings, in dem das aufzuschmelzende Mate- 
rial flussig vorliegt, unter Schutzgasatmosphare gehalten wird. 

15 12. Tragerband zur Verwendung in einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 
oder 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass es aus einer Legierung innerhalb der folgen- 
den Grenzwerte in Gew.-% besteht: 

C: 0,15 - 0,60; Si: < 1,5; Mn: < 1,5; Cr: 0,5 - 6,5; Mo: 0,5 - 3; W: < 4; V: 0,03 - 0,75; 
Nb: < 0,15; Ni: < 2,0; Al: < 0,15; Co: < 4,2; Zr und/oder Ti und/oder Ta: < 0,01; 
20 B: < 0,001; mit der MaBgabe, dass 0,5 <Mo + W/2 < 3 und 0,03 < V Nb/2 < 0,75 
gilt, und dass der Rest auf 100 Gew.-% in der chemischen Zusammensetzung dieser Legie- 
rungen Fe und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen bildet. 

13. Pulverfonniges, einzublasendes Material zur Verwendung in einem Verfahren nach 
einem der Anspriiche 1 bis 4 oder 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass es ein Werk- 

25 stoffpulver auf Fe-, Ni-, Co-, Ti- Basis, deren Mischungen oder auch pulvermetallurgische 
Schnellarbeitsstahle, Stellite sowie Carbide, Nitride, Boride, Oxide deren Mischungen mit 
den obenangefuhrten Fe-, Ni-, Co-, Ti- Basislegierungen, PM-HSS, Stelliten etc., soge- 
nannte Hartstoffsysteme, ist bzw. sind. 

14. Schneidwerkzeug bzw. dessen Rohling, dadurch gekennzeichnet, dass es nach einem 
30 Verfahren gemaO einem der Anspriiche 1 bis 4 oder 8 bis 1 1 hergestellt wurde. 
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Betr. Anspruch Nr. 



EP 0 278 330 A (LINDE AG ;FRAUNH0FER GES 

FORSCHUNG (DE)) 

17. August 1988 (1988-08-17) 

das ganze Dokument 

US 4 644 127 A (LA R0CCA ALDO V) 

17. Februar 1987 (1987-02-17) 

Spalte 4, Zelle 1 - Zelle 17; Anspruch 1 

EP 0 569 346 A (BOEHLER YBBSTALWERKE) 
10. November 1993 (1993-11-10) 
1n der Anmeldung erwahnt 
das ganze Dokument 

EP 0 078 254 A (VER EDELSTAHLWERKE AG) 
4. Ma1 1983 (1983-05-04) 
das ganze Dokument 

-/— 



8,11 
10 

8,9,11 
12 

12 



HI 



Wehere Verottentllchungen slnd der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



Siehe Anhang PatentfamBie 



■ Be son dare Kalegorien von angegebenen Verfiffenllichungen 
'A* Verdftenthchung, die den allgemelnen Stand der Technlk deflnlert, 
aber nichi als besonders bedeutsam an z use hen 1st 

"E" arte res Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum ver&ffenlllcht words n 1st 

a L* Verdffentllchung, die geeignet ist, elnen Priorftatsanspruch zwelfelhaf) er- 
schelnen zu (assert, oderdurch die das Verdffentiichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannlen Veroffentllchung beiegt warden 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wis 
eusgefuhrl) 

*0* Verotfenllichung, die sich auf eine rnOndllche Offenbarung, 

eine Benutzung, elne Ausstellung oder andere MaBnahmen bezleht 

■P" Veroffentllchung. die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Priorit&tsdatum ver6rfentlicht worden ist 



■T' Spalere Veroftenllichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
Oder dem Priorttalsdatum verfiffentlicht worden ist und mrt der 
Anmeldung nlcht kollldlerl, sondern nur zum Verstandnis des der 
Ertindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorle angegeben ist 

*X* Ver&ffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchle Ertindung 
kann allein aufgrund dieser VerOffentlichung nlcht als neu Oder auf 
erfinderischer Tatigkeil beruhend betrachtet warden 

"Y* Veroftenllichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchle Ertindung 
kann nichl als auf erfinderischer Tatigkeil beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mlt einer oder mehreren anderen 
Veroffentllchungen dieser Kategorie In Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 
Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der Iniemationaian Recherche 



10. September 2002 



Absendedalum des internationalen Recherchenbehchts 



23/09/2002 



Name und Postanschrfrt der internationalen RecherchenbehOrde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Palenllaan 2 
NIL - 2280 HV Rljswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



BevoilmachltgierBedlensieler 
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INTERN ATI ONAGER RECHERCHENBERICHT 



ml 



ktlonales Aktenzelchen 



PCT/AT 02/00180 



C(FortsetrunB) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie" Bezeichn ung der Verotlenllicriung. soweii erforderlich unter Angabe der in Belracrtt kommenden Telle 



Beir. Anspiuch Nr. 



Y 

A 



DE 12 54 936 B (REMINGTON ARMS CO INC) 
23. November 1967 (1967-11-23) 
in der Anmeldung erwahnt 
Spalte 1, Zelle 1 - Zelle 11 

DE 32 16 456 A (BOSCH GMBH ROBERT) 
3. November 1983 (1983-11-03) 
In der Anmeldung erwahnt 
Seite 4, Zelle 27 - Zelle 32 
das ganze Dokument 

RU 2 087 238 C (N PR0IZV TS 

VOLGOAGROTEKHNIKA) 

20. August 1997 (1997-08-20) 

Zusammenfassung; Abbildungen 

US 6 146 476 A (BOYER RONALD E) 
14. November 2000 (2000-11-14) 
Spalte 6, Zelle 12 - Zelle 27 



13 



14 



10 
1-7 



4,7 
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INTERN ATI ON ALER RECHERCHENBERICHT 



irnationales Aktenzaiohen " 

PCT/AT 02/00180 



Feld I Bemerkungen zu den Anspruchen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1) 



GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Grunden fur bestlmmte Anspruche kein Recherchenbericht erstellt: 
1. Anspruche Nr. 

weii sie sich auf Gegenstande beziehen, zu deren Recherche die BehOrde nlcht verpriichtet 1st. namllch 



2. | 1 Anspruche Nr. 

well eio sich auf Telle der Internationalen Anmeldung beztehen, die den vorgeschrlebenen Anforderungen so wenig entsprechen, 
da3 eine sinnvoiie Internationale Recherche nicht durchgefUhrt werden kann. namllch 



3. j I AnsprOche Nr. 

weil es sich dabei um abhanglge AnsprOche hands It, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgetafM sind. 



Feld II Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1 ) 



Die Internationale Recherchenbehorde hat festgestellt, daB cfiese Internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthait 

slehe Zusatzblatt 



1. I I Da der Anmelder alle erf or der lichen zusatzlichen Recherchengebuhren rechtzeltlg entrtchtet hat, erstreckt sich dleser 

1 1 Internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren AnsprOche. 

2 I X I Da fur a,,e recherchierb aren AnsprOche die Recherche ohne einen Arbeltsaufwand durchgefOhrt werden konnte. der eine 

I — I 2U satzllche RecherchengebOhr gerechtfertlgt hatte. hat die BehOrde nlcht zur Zahlung elner solchen Gebuhr aufgefordert. 



3. f 1 Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebuhren rechtzeltlg entrichtet hat. erstreckt sich dieser 

1 1 Internationale Recherchenbericht nur auf die Anspruche, fOr die Gebuhren entrichtet worden sind, namlich auf die 

AnsprOche Nr. 



4. 1 | Der Anmelder hat die erforderlichen zusatzlichen RecherchengebOhren nlcht rechtzeltlg entrichtet. Der intemationale Recher- 
chenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspruchen zuerst erwahnte Erfindung; diese 1st In folgenden AnsprOchen er- 
faBt: 



Bemerkungen hlnslchtllch elnes WIderspruehs j" [ Die zusatzlichen GebOhren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt. 

| J Die Zahlung zusatzllcher RecherchengebOhren erfolgte ohne Widerspruch. 
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Internationales AktenzelchenPCTAT 02 A0180 



WEITERE ANGABEN PCT/ISA/ 210 



Die international Recherchenbehorde hat festgestellt, da8 dlese 
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt, 
namlich: 

1. Anspruche: 1-7,12-14 

Verfahren (und Vorrlchtung) zur Herstellung elnes 
Zerspanungswerkzeuges, wobel im Berelch des Tragermaterials 
m1t bereits aufgebrachtem pul verformlgem Material, 1n dem 
dessen Erstarrung stattflndet, der Schne1denbere1ch elner 
Warmumformung unterworfen w1rd. 



2. Anspruche: 8-11 

Verfahren zur Herstellung elne Zerspanungswerkzeuges , wobel 
beim Auftreffen des Laserstrahles auf das aufzuschmelzende 
Material dessen Schwellintensitat fur die Plasmabildung 
nlcht Ciberstlegen w1rd. 
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